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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Schneideinsatz m"rt radial ausgerichteten Spanbildungsnuten 

(g) Ein Schneideinsatz umfa&t eine obere Oberflache, eine 
untere Oberflache und Seitenfiachen und wenigstens 
eine Schneidkante, die an einer Schnittiinie der oberen 
Oberflache mit der Seitenflache gebildet ist. Eine SpanflS- 
che des Einsatzes ist mit einer oder mehreren geweliten 
Spanbildungsnuten ausgebildet, die sich entlang der 
Schneidkante erstrecken und eine Aufeinanderfolge von 
sich abwechselnden vertieften und erhohten Abschnitten 
aufweisen. Die vertieften und erhohten Abschnitte sind 
jeweils mit einer Mitteiachse des Einsatzes entlang der 
gesamten Breite der, Spanbildungsnut radial ausgerich- 
tet. 
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GEBIET DER ERFINDUNG 

[0001] Die voriiegende Erfindung betrifft einen in 
Schneidwerkzeugen fur spanbildende Bearbeitungsvor- 
gange zu verwendenden Schneideinsatz. Insbesondere be- 
trifft die voriiegende Erfindung einen Schneideinsatz mit ei- 
ner oberen und einer unteren Oberflache mit radial ausge- 
richteten Spanbildungsnuten fur eine wirkungsvolle Steue- 
rung des Spans. 



HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

[0002] Es ist hinlanglich bekannt, daB beim Entwurf von 
Schneideinsatzen und deren Befestigung in einem Schneid- 
werkzeug das Vorsehen geeigneter Schneidspanwinkel und - 
freiwinkel - zur Gewahrleistung eines effektiven Schnei- 
dens bei geringstem Energieverbrauch - gegen eine uberma- 
Bige Schwachung der Schneidkante abgewogen werden 
mu8. Dabei muB immer dafur gesorgt werden, daB die beim 
Schneidvorgang erzeugten Spane wirkungsvoll entfernt 
werden. Dieses letztgenannte Erfordemis ist besonders aus- 
schiaggebend in Fallen, wo das Schneidwerkzeug in sehr 
beengtem Raum arbeitet, wie zum Beispiel bei einem Bohr- 
vorgang. 

[0003] Die wirkungsvolle Entfemung der erzeugten 
Spane hangt groBtenteils von der Gestaltung der wirkungs- 
vollen Spansteuerung ab, um sicherzustellen, daB bei mini- 
malem Energieverbrauch und unter effektiver Warmeablei- 
tung die erzeugten Spane von der Schneidzone abgeleitet 
werden, indem sie verformt und in relativ kurze Spane auf- 
gebrochen oder zerkleinert werden. 

[0004] Zu diesem Zweck ist es hinlanglich bekannt, einen 
Einsatz mit geeignet ausgebildeten Vertiefungen oder Nuten 
oder mit Vorspriingen nahe der Schneidkante zu versehen, 
die dafur ausgelegt sind, den Span mit minimalem Energie- 
verbrauch und unter effektiver Warmeableitung aufzubre- 
chen oder zu zerkleinern. 

[0005] Beispielsweise ist im US-Patent mit der Nummer 
4 215 957 eine im wesentlichen flache Spanflache eines Ein- 
satzes offenbart, die eine Aufeinanderfolge von Vertiefun- 
gen hat, welche entlang der Schneidkante um Zwischenab- 
schnitte der Spanflache von betrachtlicher Breite beabstan- 
det sind 

[0006] Im US-Patent mit der Nummer 5 695 303 ist ein 
Schneideinsatz mit gewellten, konkaven Spanbildungsnuten 
offenbart, mit einer Aufeinanderfolge von sich abwechseln- 
den vertieften und erhohten Abschnitten, die sich entlang 
der gesamten Breite der Spanbildungsnut in eine Richtung 
senkrecht zur Schneidkante erstrecken. 
[0007] Eine wirkungsvolle Steuerung der Spanausrich- 
tung hangt jedoch aufgrund der bestimmten Form der Span- 
bildungsnut und der glatten Obergange zwischen deren ver- 
schiedenen Abschnitten zu einem groBen Teil von der Posi- 
tionierung des Einsatzes im Werkzeug ab. 
[0008] So kann es besonders bei Schneideinsatzen, die un- 
ter negativen Spanwinkeln in einem Schneidwerkzeug posi- 
tioniert sind, sehr oft auftreten, daB die mit der Schneidkante 
abgeschnittenen Spane eher in die Richtung auf das Werk- 
stuck hin abgelenkt werden und nicht vom Werkstuck weg. 
Folglich ist eine Beschadigung des Werkstucks und ein 
Werkzeugrattern moglich. Es ware somit wunschenswert, 
einen weiterverdrehbaren Schneideinsatz mit einer Spanbil- 
dungsnut zum Vorsehen einer wirkungsvollen Spansteue- 
rung zu schaffen. 



ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 

[0009] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, einen Schneid- 
einsatz zur Verwendung in einem Schneidwerkzeug zu 
5 schaffen, der eine Spanbildungsnut zum Vorsehen einer wir- 
kungsvollen Spansteuerung hat 

[0010] Es ist eine weitere Aufgabe der Erfindung, einen 
doppelseitigen, weiterverdrehbaren Schneideinsatz mit ei- 
ner Spanbildungsnut zu schaffen, die eine wirkungsvolle 
10 Spansteuerung moglich macht 

[0011] In einem Aspekt der Erfindung umfaBt ein 
Schneideinsatz eine obere Oberflache, eine untere Oberfla- 
che und Seitenflachen. Der Schneideinsatz umfaBt wenig- 
stens eine Schneidkante, die an einer Schnittlinie zwischen 
15 der oberen Oberflache und einer Seitenflache ausgebildet ist. 
Die wenigstens eine Schneidkante erstreckt sich zwischen 
zwei benachbarten Schneidecken des Einsatzes. Der 
Schneideinsatz weist auBerdem wenigstens eine an die we- 
nigstens eine Schneidkante angrenzende Spanflache auf. 
20 Die wenigstens eine Spanflache ist mit einer ersten gewell- 
ten Spanbildungsnut ausgebildet, die sich entlang der we- 
nigstens einen Schneidkante erstreckt und sich abwech- 
selnde vertiefte und erhohte Abschnitte aufweist, die sanft 
ineinander ubergehen. Jeder vertiefte und erhohte Abschnitt 
25 der ersten Spanbildungsnut ist mit einer Mittelachse des 
Einsatzes radial ausgerichtet. 

[0012] In einem anderen Aspekt der Erfindung hat ein 
Schneideinsatz eine obere Oberflache, eine untere Oberfla- 
che und Seitenflachen. Der Schneideinsatz weist wenigstens 
30 eine Schneidkante auf, die an einer Schnittlinie zwischen 
der oberen Oberflache und einer Seitenflache gebildet ist, 
wenigstens eine an die wenigstens eine Schneidkante an- 
grenzende Spanflache, eine erste gewellte Spanbildungsnut, 
die an der wenigstens einen Spanflache ausgebildet ist und 
35 sich entlang der wenigstens einen Schneidkante erstreckt, 
eine uber die Schneidecken des Einsatzes hervorstehende 
Sitzflache und eine zweite gewellte Spanbildungsnut, die 
sich endang der Sitzflache erstreckt. Die erste und die 
zweite gewellte Spanbildungsnut umfassen sich abwech- 
40 selnde vertiefte und erhohte Abschnitte, die sanfl ineinander 
ubergehen, wobei jeder vertiefte und erhohte Abschnitt der 
ersten und zweiten Spanbildungsnut mit einer Mittelachse 
des Einsatzes radial ausgerichtet ist. 

45 KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

[0013] Wahrend verschiedene Ausfuhrungsformen der 
Erfindung dargestellt sind, soilen die gezeigten speziellen 
Ausfuhrungsformen nicht als die Anspruche einschrankend 
50 aufgefaBt werden. Es wird davon ausgegangen, daB ver- 
schiedene Anderungen und Modifikationen ausgefuhrt wer- 
den konnen, ohne den Umfang dieser Erfindung zu verlas- 
sen. 

[0014] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht eines erfin- 
55 dungsgemaBen Schneideinsatzes. 

[0015] Fig. 2 ist eine Draufsicht des erfindungsgemaBen 
Schneideinsatzes. 

[0016] Fig. 3 ist eine Seitenansicht des erfindungsgema- 
Ben Schneideinsatzes. 
60 [0017] Fig. 4 ist eine Querschnittsansicht des Schneidein- 
satzes endang der Linie 4-4 von Fig. 2. 

AUSFUHRUCHE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG 



65 [0018] In den Fig. 1 bis 3 ist eine Ausfuhrungsform eines 
Schneideinsatzes 10 mit einer Spanbildungsnut gezeigt, die 
eine wirkungsvolle Spansteuerung moglich macht Der 
Schneideinsatz 10 hat allgemein eine obere Oberflache 12, 
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eine untere Oberflache 14 und Seitenflacben 16. An der 
Schnittlinie zwischen der oberen Oberflache 12 oder der un- 
teren Oberflache 14 mit der Seitenflache 16 sind vier 
Schneidkanten 18 ausgebildet. Zusatzlich sind am Zusam- 
mentreffen von zwei benachbarten Schneidkanten 18 vier 5 
Schneidecken 20 ausgebildet. Jede der oberen und unteren 
Schneidkanten 18 kann in eine aktive Position weitergedreht 
werden und wirkungsvoll in einem Schneidwerkzeug (nicht 
gezeigt) verwendet werden. 

[0019] Der Schneideinsatz 10 ist allgemein ein Parallelo- 10 
gramm mit gleich langen Seiten und einer 80°-Rhombus- 
Gestaltung. Anders gesagt hat eine Seitenflache 16 einen 
Winkel a von etwa 10° bezuglich einer angrenzenden Sei- 
tenflache 16, wie am besten in Fig. 2 zu sehen ist 
[0020] Die oberen und unteren Oberflachen 12, 14 des 15 
Einsatzes 10 sind mit einer zentrisch angeordneten, im we- 
sentlichen ebenen Sitzfl ache 22 ausgebildet, die uber die 
Schneidecken 20 um eine Hone vorsteht, die sich vorzugs- 
weise im Bereich von 0,05 mm bis 0,40 rnnrbewegtrDie 
Sitzflache 22 dient als eine den Einsatz stutzende Sitzflache, 20 
wenn sich der Einsatz 10 im Schneidwerkzeug befindet 
[0021] Die Bereiche der oberen und unteren Oberflache 
12, 14 und die an jede Schneidkante 18 angrenzende Seiten- 
flache 16 bilden Spanflachen 24 bzw. Freiflachen 26 des 
Einsatzes 10. Jede Freiflache 26 ist vorzugsweise eben. Jede 25 
Spanflache 24 ist mit einer ersten Spanbildungsnut 28 aus- 
gebildet, die sich entlang den Schneidkanten 18 erstreckt, 
und mit einer zweiten Spanbildungsnut 30, die sich entlang 
der Sitzflache 22 erstreckt und von der ersten Spanbildungs- 
nut 28 durch einen Zwischenabschnitt 32 getrennt ist Die 30 
Spanbildungsnuten 28 und 30 konnen eine Breite W haben, 
die in der Richtung entlang den Schneidkanten 18 und der 
Sitzflache 22 variieren kann. Bei der dargestellten Ausfiih- 
rungsform liegt die Breite der Spanbildungsnuten 28 und 30 
im Bereich von etwa 0,001 Zoll bis 0,25 Zoll (0,0254 mm 35 
bis 6,35 mm). 

[0022] Die Spanbildungsnuten 28 und 30 sind entlang der 
Richtung der Schneidkanten 18 bzw. der Sitzflache 22 ge- 
wellt Genauer gesagt umfassen die Wellungen der ersten 
Spanbildungsnut 28 eine Aufeinanderfolge von vertieften 40 
Abschnitten 34, die sanfl ineinander ubergehen und durch 
erhohte Abschnitte 36 voheinander beabstandet sind, so daB 
eine gerillte Schneidkante 18 ausgebildet ist. In ahnlicher 
Weise umfassen die Wellungen der zweiten Spanbildungs- 
nut 30 eine Aufeinanderfolge von vertieften Abschnitten 38, 45 
die sanft ineinander Ubergehen und voneinander durch er- 
hohte Abschnitte 40 beabstandet sind Vorzugsweise er- 
strecken sich die vertieften und erhohten Abschnitte 34, 36, 
38 und 40 nach auBen in radialer Ausrichtung mit einer Mit- 
telachse A des Einsatzes 10, wie durch die Strichlinien in 50 
Fig, 2 angegeben ist Dadurch, daB sich die vertieften und 
erhohten Abschnitte 34, 36, 38 und 40 in radialer Ausrich- 
tung mit der Mittelachse A erstrecken, ist die Spanabfuhr im 
Vergleich mit herkommlichen Schneideinsatzen, bei denen 
die vertieften und erhohten Abschnitte im wesentlichen 55 
senkrecht zur Schneidkante liegen, stark erleichtert. 
[0023] Bei der dargestellten Ausfuhrungsforra hat der 
Einsatz 10 sechs vertiefte und erh6hte Abschnitte 34, 36 ent- 
lang jeder Schneidkante 18 mit einer Lange von etwa 0,50 
Zoll (12,7 mm). Die Anzahl (Haufigkeit) der vertieften und 60 
erhohten Abschnitte 34, 36, 38 und 40 der ersten und zwei- 
ten Spanbildungsnuten 28 und 30 kann jedoch in Abhangig- 
keit von der Lange jeder Schneidkante 18 variieren. Anders 
gesagt, ein Schneideinsatz mit einer langeren Schneidkante 
wiirde eine groBere Anzahl von vertieften und erhohten Ab- 65 
schnitten haben als ein Schneideinsatz mit einer kurzeren 
Schneidkante. Der Einsatz 10 kann also ebensogut nur eine 
(1) oder sogar dreiBig (30) vertiefte und erhohte Abschnitte 



34, 36, 38 und 40 entlang jeder Schneidkante 18 haben. 
[0024] Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel haben die 
vertieften Abschnitte 34 und 38 einen Radius von etwa 
0,060 Zoll (1,524 mm) und die erhohten Abschnitte 36, 40 
einen Radius von etwa 0,075 Zoll (1,904 mm). Die Anzahl 
der vertieften und erhohten Abschnitte 34, 36, 38 und 40 der 
ersten und zweiten Spanbildungsnuten 28 und 30 kann aber 
auch in Abhangigkeit vom Radius (GroBe) der vertieften 
und erhohten Abschnitte 34, 36, 38 und 40 variieren. Anders 
gesagt, ein Schneideinsatz mit einem groBeren Radius fur 
die erhShten und/oder vertieften Abschnitte hat eine klei-- 
nere Anzahl von vertieften und erhohten Abschnitten ent- 
lang der Lange jeder Schneidkante als ein Schneideinsatz 
mit einem kleineren Radius fur die erhohten und/oder ver- 
tieften Abschnitte. Der Radius der vertieften und erhohten 
Abschnitte 34, 36, 38 und 40 des Einsatzes 10 kann sich also 
im Bereich von ca. 0,020 bis 0,188 Zoll (0,508 bis 
4,775 mm) bewegen. 

[0025] Unter Bezugnahme auf Fig. 4 ist die Querschnitts^" 
form der Sitzflache 22, der Spanbildungsnut 30, des Zwi- 
schenabschnitts 32, eines ersten Rampenabschnitts 42, eines 
zweiten Rampenabschnitts 44 und der Schneidecke 20 ge- 
zeigt Es ist zu sehen, daB die Hefe der Spanbildungsnut 30 
in Bezug auf die Schneidecke 20 vorzugsweise im Bereich 
von 0,001 Zoll bis 0,075 Zoll liegt (0,0254 bis 1,905 mm). 
Es sei angemerkt, daB das Profil der Spanbildungsnut 28 
dem der Spanbildungsnut 30 ahnelt 
[0026] Der Zwischenabschnitt 32 hat vorzugsweise ein 
allgemein tropfenfbrmiges Profil mit einem allmahlichen 
Hohenanstieg von der zweiten Spanbildungsnut 30 bis auf 
ungefahr die gleiche Hone wie die Schneidecke 20. Die 
Tropfenform des Zwiscfaenabschnitts 32 erleichtert das Auf- 
brechen und die Abfuhr des Spans vom Einsatz 10. Man 
wird jedoch verstehen, daB der Zwischenabschnitt- 32 jede 
gewtinschte Profiiform haben kann. Bei dem dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel erreicht der Zwischenabschnitt 32 eine 
Hahe, die um etwa 0,001 Zoll (0,0254 mm) defer ist als die 
Hone der Schneidecke 20. 

[0027] Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel hat 
auch der erste Rampenabschnitt 42 ein tranenformiges Pro- 
fil, um ahnlich wie der Zwischenabschnitt 32 den Spanbruch 
und dessen Abfuhr zu erleichtem. Es sollte jedoch klar sein, 
daB der erste Rampenabschnitt 42 jede gewunschte Profii- 
form haben kann. Der zweite Rampenabschnitt 44 hat ein im 
wesentlichen lineares Profil, welches vom ersten Rampen- 
abschnitt 42 bis zur Schneidecke 20 in der Hone zummmt 
Vorzugsweise bildet das lineare Profil des zweiten Rampen- 
abschnitts 44 einen Winkel p von etwa 18° in Bezug auf eine 
Horizontalachse H des Einsatzes 10. 
[0028] Es sollte jedoch klar sein, daB die Erfindung durch 
den Winkel b nicht eingeschrankt ist und daB die Erfindung 
mit jedem gewunschten Winkel ausgefuhrt werden kann. 
[0029] Wie in Fig. 4 gezeigt ist, liegt die Sitzflache 22 in 
der Hone oberhalb der Schneidkanten 18 und der Schnei- 
decke 20. Bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel liegt 
die Sitzflache 22 im Bereich von etwa 0,005 Zoll bis 0,006 
Zoll (0,127 bis 0,152 mm) hoher als die Schneidkanten 18 
und die Schneidecken 20. 

[0030] Man beachte, daB die Form der Spanbildungsnuten 
28 und 30 in der Richtung entlang der Schneidkante 18 vari- 
ieren kann. Dariiber hinaus konnen die spezifischen Formen 
und Abmessungen des Einsatzes 10 je nach den zu bearbei- 
tenden Werkstoffen variieren. Der Einsatz 10 kann somit 
eine andere Form haben als die ParaUelograrnmform des 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiels. Beispielsweise kann 
der Einsatz quadratisch, dreieckig, achteckig und von jeder 
anderen gewunschten Form sein. Dariiber hinaus kann der 
Einsatz 10 einseitig verwendbar sein und/oder eine Freifla- 
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chengeometrie von beliebiger Art aufweisen. 

[0031] Die hier genannten Patente und Veroffentiichungen 

gelten durch Bezugnahme als Bestandteil dieser Unterlagen. 

[0032] Die beschriebenen, gegenwartig bevorzugfcen Aus- 

fuhrungsformen dear Erfindung konnen innerhalb des Um- 5 

fangs der beigefiigten Anspriiche anderweitig verwirklicht 

werden. 

Patentanspriiche 

10 

1. Schneideinsatz mit einer oberen Oberflache, einer 
unteren Oberflache und Seitenflachen, wobei der Ein- 
satz umfaBt* 

wenigstens eine an einer Schnittlinie zwischen der obe- 
ren Oberflache und einer Seitenflache gebildeten 15 
Schneidkante, wobei sich die wenigstens eine Schneid- 
kante zwischen zwei benachbarten Schneidecken des 
Einsatzes erstreckt; und 

wenigstens eine an die wenigstens eine Schneidkante 
angrenzende Spanflache, ■ 20 
wobei die wenigstens eine Spanflache mit einer ersten 
gewellten Spanbildungsnut ausgebildet ist, die sich 
entlang der wenigstens einen Schneidkante erstreckt 
und 

sich abwechselnde vertiefte und erhohte Abschnitte 25 
aufweist, die sanft ineinander ubergehen, 
wobei jeder vertiefte und erhohte Abschnitt der ersten 
Spanbildungsnut mit einer Mittelachse des Einsalzes 
radial ausgerichtet ist. 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, bei dem eine Ab- 30 
messung der vertieften und erhohten Abschnitte in ei- 
ner Richtung senkrecht zu der wenigstens einen 
Schneidkante eine Breite der ersten Spanbildungsnut 
definiert. 

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1, daruber hinaus 35 
mit einer Sitzflache, die iiber die Schneidecken des 
Einsatzes hervorsteht 

4. Schneideinsatz nach Anspruch 3, daruber hinaus 
mit einer zweiten gewellten Spanbildungsnut, die sich 
entlang der Sitzflache erstreckt und sich abwechselnde 40 
vertiefte und erhohte Abschnitte aufweist* die sanft in- 
einander ubergehen. 

5. Schneideinsatz nach Anspruch 4, bei dem jeder ver- 
tiefte und erhohte Abschnitt der zweiten Spanbildungs- 
nut mit einer Mittelachse des Einsatzes radial ausge- 45 
richtetist 

6. Schneideinsatz nach Anspruch 4, daruber hinaus 
mit einem Zwischenabschnitt zwischen den ersten und 
zweiten gewellten Spanbildungsnuten. 

7. Schneideinsatz nach Anspruch 6, bei dem der Zwi- 50 
schenabschnitt ein allgemein tropfenformiges Profil 
hat 

8. Schneideinsatz nach Anspruch 1, bei dem der 
Schneideinsatz ein doppelseitiger, weiterverdrehbarer 
Schneideinsatz von rhombischer Form ist 55 

9. Schneideinsatz nach Anspruch 8, bei dem der Ein- 
satz mehrere Schneidkanten umfaBt, die an Schnittli- 
nien der Seitenflachen mit den unteren und oberen 
Oberflachen des Einsatzes gebildet sind. 

10. Schneideinsatz mit einer oberen Oberflache, einer 60 
unteren Oberflache und Seitenflachen, wobei der Ein- 
satz umfaBt: 

wenigstens eine an einer Schnittlinie zwischen der obe- 
ren Oberflache und einer Seitenflache gebildeten 
Schneidkante, wobei sich die wenigstens eine Schneid- 65 
kante zwischen zwei benachbarten Schneidecken des 
Einsatzes erstreckt; 

wenigstens eine an die wenigstens eine Schneidkante 
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angrenzende Spanflache; 

eine erste gewellte Spanbildungsnut, die an der wenig- 
stens einen Spanflache ausgebildet ist und sich entlang 
der wenigstens einen Schneidkante erstreckt, wobei die 
erste gewellte Spanbildungsnut sich abwechselnde ver- 
tiefte und erhohte Abschnitte aufweist, die sanft inein- 
ander ubergehen; 

eine Sitzflache, die iiber die Schneidecken des Einsat- 
zes hervorsteht; und 

eine zweite gewellte Spanbildungsnut, die sich entlang 
der Sitzflache erstreckt, 

wobei die zweite gewellte Spanbildungsnut sich ab- 
wechselnde vertiefte und erhohte Abschnitte aufweist, 
die sanft ineinander ubergehen, 
wobei jeder vertiefte und erhohte Abschnitt der ersten 
und zweiten Spanbildungsnuten mit einer Mittelachse 
des Einsatzes radial ausgerichtet ist. 

11. Schneideinsatz nach Anspruch 10, bei dem eine 
Abmessung der vertieften und erhohten Abschnitte in 
einer Richtung senkrecht zu der wenigstens einen 
Schneidkante eine Breite der ersten und zweiten Span- 
bildungsnuten definiert 

12. Schneideinsatz nach Anspruch 10, bei dem der 
Schneideinsatz ein doppelseitiger, weiterverdrehbarer 
Schneideinsatz von rhombischer Form ist 

13. Schneideinsatz nach Anspruch 10, daruber hinaus 
mit einem Zwischenabschnitt zwischen den ersten und 
zweiten gewellten Spanbildungsnuten. 

14. Schneideinsatz nach Anspruch 13, bei dem der 
Zwischenabschnitt ein allgemein tropfenformiges Pro- 
fil hat. 

15. Schneideinsatz nach Anspruch 10, bei dem der 
Schneideinsatz ein doppelseitiger, weiterverdrehbarer 
Schneideinsatz von rhombischer Form ist 

16. Schneideinsatz nach Anspruch 15, bei dem der 
Einsatz mehrere Schneidkanten umfaBt, die an Schnitt- 
linien der Seitenflachen mit den unteren und oberen 
Oberflachen des Einsatzes gebildet sind. 
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